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ZusammeirBfassurDg - 



Beschrieben wird ein Verfahren zur HersteHung eines rbhrfSrrnigen Werkstucks, 
insbesondere einer StofJdampfer-Kolbenstange, bel dem in einem ersten Verfah- 
rensschritt aus einem rohrfomnigen AusgangswerkstQck (3) mittels eines 
Radialumform-Vorgangs zuerst ein erster Teilbereich (3a) des Ausgangswerk- . 
stocks (3) zur Verklelnerung dessen AuBendurchmessers reduziert urid ein 
schrag zur Langsachse (A). des rohrf6rmigen AusgangswerkstQcks (3) verlaufen- 
der Obergangsbereich (3c) ausgebildet wird, welcher den in seinem AulSendurch- 
messer reduzierten ersten Teilbereich (3a) des AusgangswerkstQcks (3) mit ei- 
nem an den Obergangsbereich (3c) anschliefcenden, nicht-reduzierten zwerten 
Teiibereich (3b) verbindet ' ': 

ErfindungsgemaG jst vorgesehen, daG in einem daran anschlie&enden zweiten 
Verfahrensschritt der Obergangsbereich (3c) des AusgangswerkstQcks (3) durch 
einen Umformvorgang zu der rechtwinkeligen Schulter (2) des Werkstucks (1) 
aufgesteilt wird. 



Figur 2 



a- oa wii • •■sjtiaioifm 



zios&WZ 12:83 




DipLPhys. U/rich Twe/meier 
Dr. techn. Waldemar Leitner 
Dr.'phil. nat. Rudolf Bauer -1990 
DipLlng. Helmut Hubbuch -1991 
European Patent Attorneys 



FE01 ED1 3DEP/ts02s05/Dr. L/be/26.09.2002 

Felss GrribH, Dieselstrafce 2, D-75203 Konigsbach-Stein, Deutschland 



Verfahren zur Herstellung eines rofarfdrmigeet Werkstiteks, 
frcsbesomdere einer S4oRdfimpfeir4<olbenstarige, ■ 
sowie ©in derartiges WeritstOck 



• Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung dines rohrfdrmjgen Werk- 
stCicks, insbesondere einer StbGdampfer-Kolbenstange, bei dem in einem ersten 
Verfahrensschritt aus einem rohrformigen AusgangswerkstGck mitteis ehes Ra- 
1 0 dialumfcrm-Vorgangs zuerst ein erster Teilbereich des Ausgangswerkstticks zur 
Verkieinerung dessen Au&endurchmessers reduziert und ein schrag zur Langs- 
achse des rohrformigen AusgangswerkstQcks verlaufender Gbergangsbereich 
ausgebildet wird, welcher den in seinem Au&endurchmesser reduzierten ersten 
Teilbereich des AusgangswerkstQcks mit einem an den Obergangsbereicb an- 
1 5 schlieSenden, nicht-reduzierten zweiten Teilbereich verbindet, sowie ein derarti- 
ges Werkstuck. 
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Ein derartiges Verfahren ist bekannt und wird dazu verwendet, kaltumgeformte 
Werkstucke wie z. B. eine StoBdampfer-Kolbenstange herzustellen. Derartige 
StoBdampfer-Kolbenstangen werden Insbesondere bei bestirnmten Vorderachs- 
Konstrulctionen von Kraftfahrzeugen eingesetzt, in denen der StoBdampfer auch 
eine Radfuhrungsaulgabe zu verrichten hat. Aus diesem Gnjnd mufi bierbei die 
StoBdampfer-Kolbenstange einen groSeren Durchmesser aufweisen, wobei dann 
aus Grunden der Gewichtseinsparung die Kolbenstangen aus Rohr hergestellt 
und derart hohl ausgebildet werden. 1 

Vdm oberen karosserieseitigen Ende der bekannten StoBdampfer-Kolbenstange 
beabstandet ist konstruktionsmSSig eine im wesentlichen rechtwinkeiige Schulter 
vorgesehen, welche dazu dient, den StoBdampfer des Fahrzeugs zu befestlgen. 
Bei den bekannten jjnd mittels Rundkneten kaltumgeformten Kolbenstangen wird 
die Schulter derart ausgebildet, daB zuerst der karosserieseitige Teil des Aus- 
gangsrohrs reduziert. und der Obergang auf den nicht T rundgekneteten Teil des 
Rohrs, welcher dann den Ausgangsdurchmesser des AusgangswerkstQcks auf- 
weist 4 unter 45° ausgefuhrtwird. Dies ist erfprderlich, urn die Wandstarke des 
Ausgangsrohrs.der StoBdampfer-Kolbenstange im wesentlichen konstant zu er- 
halten, und dadurch eine Schwachung der Wand des Werkstucks zu vermeiden. 
Da aber vorgabemSBig bei der fertigen StoBdampfer-Kolbenstange eine recht- 
winkeiige Schulter an dieser Stelle erforderiich ist, ist bei der bekannten Kolben- 
stange vorgesehen, daB auf den etwa 45° zur Langsachse der Kolbenstange ge- 
neigt veriaufenden Obergangsbereich eine Adapterhulse aufgepreBt wird, die ei- 
ne rechtwinkelig zur Langsachse der Kolbenstange verlaufende Anschlagfl§che 
aufweist 

Eine derartige Adapterhulse stellt ein zusatzliches Teil dar, dessen Herstellung 
sowie Montage erhohte Kosten verursachen. AuBerdem ist es hierbei erforder- 
iich, daB genaue Passungen hergestellt werden mussen, um eine exakte Lage 
der Adapterhulse auf der Kolbenstange zu gewahrleisten. 
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Es ist daher Aufgabe der yorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung 
eines WerkstQcks, insbesondere einer Stofcdampfer-Kolbenstange, sowi© ©in 
- derartiges WerkstQck der eingangs genannten Art derart weiterzubilden, daB aus 
einem Rohr in einfacher Art und Weise ein WerkstQck mit ©iner im wesentlichen 
5 . rechtwinkeligen Schulter ohne die Verwendung einer Adapterhulse herstellbar ist 

Dies© Aufgab© wird erfindungsgemaB dadurch geldst, daB in einem an den er- 
sten Verfahrensschrltt anschlieBenden zweiten Verfahrensschrltt der Ubergangs- 
bereich des AusgangswerkstQcks durch einen Umformvorgang zu einer rechtwin- 
keligen Schulter des WerkstQcks aufgesteilt wird. 

1 0 Durch die erfindungsgemaBen MaBnahmen wird in vorteilhafter Art und Weise er- 
reicht, daB in einfacher Art und Weise ein rohrformiges WerkstQck mit einer im 
wesentlichen rechtwinkeligen Schulter, insbesondere einer StoRdampfer-Kolben- 
stange, aus einem rohrffirmigen AusgangswerkstOck lediglich mittels kaltumfor- 
mender Verfahrehsschritte hergestellt werden kann. Es ist also bei einem nach 

15 dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten WerkstQck infolge der durch 
das erfindungsgemafJe Verfahren djrekt herstellbaren rechtwinkeligen Schulter . 
nun nicht mehr erforderlich, eine herstellungs- und montageaufwendige Adapter- 
hQIse zu verwenden, wodurch in vorteilhafter Art und Weise die Herstellungsko- 
sten insgesamt reduziert werden. 

Die Kaltumformung des AusgangswerkstQcks zu dem nun in vorteilhafter Art und 
Weise einstuckigem Endprodukt besitzt hierbei den Vorteil, daS keine Oder nur 
eine geringfugige Schwachung dier Wand des AusgangswerkstQcks gegeben ist. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht yor, dafi der Umformvorgang 
des zweiten Verfahrensschritts ein Taumelpressen, insbesondere mittels einer 
25 Kreisbewegung, einer Kippbewegung oder einer Mehrblattfoewegung, Oder ein 
Axialpressen ist 
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Weitere vorteilhafte Weiterbiidungen der Erfindung sind Gagenstand der 
UnteransprQehe. . 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind dem AusfQhrungsbeispiel z 
entnehmen. das im folgenden anhand der Figuren beschrieben wird. Es zeigen: 

Figur 1 eine AusfQhrungsform eines rohrformigen WerkstQcks nach ©inem 
ersten Verfahrensschritt, und 

Figur 2 das WerkstQck der Figur 1 nach dem.zweiten Verfahrensschritt. 



Urn nun zu dem in Figur 1 dargestellten Zwjschenprodukt des Herstellungspro- 
zesses eines allgemein mit 1 bezeichneten WerkstQcks mit einer rechtwinkeligen 
Schulter2 zu gelangen, wird zuerst etn rohrformiges AusgangswerkstQck 3 in sei- 
nem oberen Bereich mittels ernes an und for sich bel<annten und daher nicht 
mehr naher beschriebenen Kgltumformvorgangs, wie z. 8. Rundkneten, reduziert, 
so daS dieser erste Teilbereich 3a des rohrffirmigen AusgangswerkstQcks 3 ei- 
nen kleineren AuGendurchmesser aufweist als der nicht-reduzierte zweite Teil 3b. 
Vorzugsweise wird wiederum.ein Obergangsbereich 3c zwischen dem ersten und 
dem zweiten Teilbereich 3a und 3b als eine umlaufende Schragflache mit eiher 
Neigung von ungefahr 45". gegenQber der Langsachse A des Ausgangswerk- 
stucks 3 ausgebildet. 

Wie aus Figur 'I leicht ersichtlich ist, erfahrt hier die teilweise im Schnitt gezeigte 
Wand 5 des rohrformigen AusgangswerkstQcks 3 durch den Kaltumformvorgang 
keino oder nur eine unwesentliche Reduzierung, so daft eine Materialschwa- 
chung des AusgangswerkstQcks 3 im Obergangsbereich 3c nicht gegeben ist. 
Urn nun aus diesem Zwischenprodukt das in Figur 2 dargestellte Endprodukt des 
rohrformigen WerkstQcks 1 mit einer im wesentlichen rechtwinkeligen Schulter 2 
herzustellen, ist nun vorgesehen, daS der Obergangsbereich 3c einem Umforrn- 
vdrgang, insbesondere einem Taumelpressen oder einem Axialpressen, 
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unterworfen wird. Beim Taumelpressen kann in vorteilhafter Art uhd Weise ein 
Taumelverfahren mit einer Krejsbewegung, einer Kippbeweguhg Oder einer Mehr- 
blattbewegung des entsprechenden Werkzeugs sein. Derartige Umform-Verfah- 
ren sind dem Fachmann bekannt und mtissen daher nicht mehr na.h'er beschrie- 
benwerden. 

Wie sich wiederum aus der Darsjtellung der Wand 5 des rohrformigen Ausgangs- 
werkstGcks 3 ergibt, tritt aiich hier keine Schwachung der Wand 5 im Bereich der 
Schulter 2 auf. 

Das Verfahren ejgnet sich in Vorteilhafter Art und Weise insbesondere zur Her- 
stellung einer StoSdamper-Kolbenstange mit einer rechtwinkligen Schulter. Es ist 
aber auch mbglieh, auBer einer derartfgsn StoSdampfer-Kolbenstange andere 
WertstQcke, die eine rechtwinklige Schulter aufWeisen mussen; einieilig aus ei- 
nem rohrformigen AusgangsstQck herzustellen. 
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Patentensprfleihe 

Verfahren zur Hersteliung eines rohrffirmigen WerkstGcks, insbesondere ei- 
ner StofSdampfer-Kolbenstange, b©i dam in einem ersten Verfahrensschritt 
aus einem rohrformigen AusgangswerkstOck (3) mittels eines Radialumform- 
Vorgangs zuerst ein erster Teilbereich (3a) des AusgangswerkstQcks (3) zur 
Vefkleinerung dessen Aullendurchmessers reduziert und ein schrag zur 
Langsachse (A) des rohrformigen AusgangswerkstQcks (3) verlaufender 
Obergangsbereich (3c) ausgebildet wird, welcher den in seinem Auftendurciv 
messer reduzierten ersten Teilbereich (3a) des AusgangswerkstQcks (3) mit 
einem an den Obergangsbereich (3c) anschlleftenden, nicht-reduzierten zwei- 
ten Teilbereich (3b) verbindet, dadurch gekennzeichnet, daft in einem daran' 
anschliefienden zweiten Verfahrensschritt der Obergangsbereich (3c) des . 
Ausgangswerkstucks (3) durch einen Umfonmvorgang zu der rechtwinkeiigen 
Schulier (2) des WerkstQcks (1) aufgesteilt wirt. 

15 ' Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das Radialumfor- 
men des ersten Teilbereichs (3a) durch ein Rundkneterferfolgi 

• 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daft der Umformvor- 
gang im zweiten Verfahrensschritt ein Taumelpressen oder ein Axialpressen 
ist. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft das Taumeipres- 
sen mittels einer Kreisbewegung, einer Kippbewegung oder einer Wtehrblatt- 
bewegung durchgefuhrt wird. 
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Werkstuck mit efner. im wesentlichen rechtwinkligen Schulter (2), dadurch ge- 
kennzeichnet, dalS diese Schulter (2) als integrator Bestandteil der Wand des 
Ausgangswerkstucks (3) ausgebildet ist, und daft diese Schulter (2) dutch* ei- 
nen Radlalumform-Vorgang sowie einem daran anschlieRenden Taumelpress 
- Oder AxiaJpress-Vbrgang hergestellt ist. 
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